
































る｡なお,本研究を ｢学校教育における木材加工 (木工 ･工作を含む)学習指導のための技術的基礎研究 (第25報)
TechnicalandFundamentalStudiesOIEducationofWoodWorkinginTechnicalEducationLessonsof
School,XXⅤ.｣とする｡上記の研究 (第24報)および標記の研究 (XX)は,長崎大学教育学部自然科学研究報告 第
55号 23-36(1996) に掲載｡





































木材切削工具の切れ味測定と切れ味評価 (㍊ Ⅰ)裏刃を装着した工具による木材切削における工具切れ刃面 29および裏刃すくい面に加わる切削抵抗の変動





3.実験 結 果 お よび考 察
工具 (T2)切れ刃面および裏刃 (Tl)すくい面に加わる切削抵抗を測定するために,分割工具に
よる切削実験を行った｡実験では,工具切れ刃面に加わる摩擦力 (F (K))および垂直力 (N(K)の測定
と同時に,工具切れ刃面,裏刃すくい面の両面によって被削材に加えられる切削力の水平分力
(F H(B.K))および垂直分力 (F v(B.汰))の測定をも行った*2 (Fig.1(b),(C)参照)｡
F (K), N (K)および F H(B.氏), F v(B･K)を用いると,Fig.1(b)からi)明らかなように,裏刃すくい面に
加わる摩擦力 (F(B),垂直力 (N(B)は,次式から求められる｡
F (B)- F H(B.K)COSO'-Fv(B.氏)Sin0'+N (氏)Sinβ′一 F (氏)COSβ′
N (B)- F H(B.K)SinO′+Fv(B.K)COSO′-N (氏)COSβ′-F (氏)Sinβ′
･ …
ここで, β′,β′はそれぞれ裏刃の切削角 (または,作用角ともいう),刃先角 (または,先端角と
*1Fig.1に模式的に図解するように,工具 (T2)切れ刃面および裏刃(Tl)す くい面に加わる切削抵抗を測定するため
の分割工具による切削実験 とは別に,工具刃先を分割しないで別個の裏刃を装備した通常工具 (表刃方式に固定さ


























*2T2の Icを切屑接触長さより充分大きくした分割工具によって得られるF(K),N (K)を(2)式によって F H(良.汰),Fv(B.K)に
換算し,八角形弾性 リング荷重装置から得られるF H(A.K), Fv(ら.K)と比較検定した｡両者には,それぞれ有意差がな
いことを確かめたので,煩雑になることを妨 ぐため,以下では,切削力を切削抵抗 として取扱う｡
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もいう)である.なお,工具切れ刃面に加わる水平分力 (FH(K)),垂直分力 (Fv(K))とF(K), N (K),
ならびに裏刃すくい面に加わる水平分力(FH(a)),垂直分力 (Fv(B)) とF(B), N (B)との関係は,いずれ
も次式で表し得る｡添字を除いて,これらの関係を示すと,
FH-Nsin6)+Fcos0













Fig.2より明らかなように,β′の増加に伴い F H(B.K)は増加の傾向を示 し,β′が過大にな
る (0'が 900付近を超える)と,その傾向は著 しくなる｡F v(B.K)は β′の増加に伴いその作
用方向が正から負の方向に変化する｡即ち,β′が比較的小さい場合は裏刃付き工具が材を
上方へ引張る方向に,また,β′が過大になると材を圧縮する方向に作用する｡両者の中間
状態 (材を上下方向に引張 りも圧縮 もしない状態で,F v(B.K)-0)は,β′-400-500の場合
に起 る｡一方,F H(冗),F v(氏)はβ′の増加に伴い若干増加の傾向を示す (Pl≦Ooの場合)
か,あるいはβ′の変化 とはほぼ無関係で一定の傾向 (pl>Ooの場合)を示すようである｡
それに対して,β′の増加に伴い F H(B)は著 しい増加の傾向を示すが,F v(K)は正の値から負
の値になって著 しく減少する｡即ち,負の値になってからは F v(B)の絶対値は増加の傾向を
示すことになる｡
β′の増加に伴 う F H(B.K),F v(B.K)およびF H(B),F v(B)の増加は主 として裏刃す くい面による
被削材の圧縮作用および切屑の曲げ作用などに起因するもので,これらの程度に応 じて切
削抵抗の変化が起ると考えられる｡そこで,裏刃す くい面に加わる切削抵抗の変化をさら
に明確にするため,F (B), N (B)を求めた｡それらの結果を,F (冗), N (K)とともに Fig,3に示






上記のように,F H(B.汰), F v(B.K)はいずれもβ′の変化に対 して著しく変化する傾向を示す
が,工具切れ刃面に加わる切削抵抗 F (K), N (K)(あるいは,FH(K), F v(K))は大きな変化を示
さない｡即ち,F (K), N(K)(あるいは,Fl(K), F v(K)) はいずれの β′の場合でもβ′-Ooの場
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合のそれらと比較してほぼ同程度の大きさである｡ このことは,裏刃を装備させても工具







は実験上の僅かな誤差はあるが, F H(B.K)- F H(K), F v(B.K)- F v(K),即ち, F H(ち)- F v(B)-0とな
るのは当然である.したがって,lc-8.0mm のときとそうでないときの切削抵抗を互に比
較することによって,切削抵抗の変化に及ぼす Icの影響を調べることができる｡
Fig.4およびFig.5によれば,lcの減少に伴い F H(B･K)は増加の傾向を示すが,F v(B･K)は正
の値から次第に減少し負の大きな値へ変化する｡両者の中間状態 (F v(B.K)-0)は Ic-0.35
-0.7mmのときに起る｡一方, F H(K)は Icの減少に伴い漸増の傾向を示すが, F v(K)は Icの
極めて小さい場合を除けば,ほぼ一定の傾向を示すようである(N (K), F (B)および N (B)は増





面への "喰い付き'を大きくする (即ち,F (B)を大きくする)うえでもF v(B.K)は負の値で
あることが望まれる｡ しかし,著しく大きい負の F v(B.K)は裏刃と切屑 との摩擦を必要以上
に大きくし,円滑な切屑の流出を妨げる結果となるから,F v(B.K)はある程巣の大きさの値






て もPlの変化 に伴 うF v(B.氏)お よび
F v(K)の変化は極めて少ない｡F H(B.K)浴





































■'ト =FTN{- 嶋伸 :FH(A,







n'= 0 ° 1.Or 1.0
β■=30.2°











も,上記 と同様のことが確認された｡即ち,lc-0.3-OAmm に近づ くか,またはそれより
小さい場合には,plの変化に伴うF H(B.K)および F v(B.K)の変化の割合は極めて少なくなる｡
上記の結果は,Pl享Ooのいずれの場合 もあり得るような切削においては,好都合の結果
といえる｡即ち,β′および Icを適正にセットすれば,裏刃を装着した工具全体に加わる切
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